SchweiBzubehor
Welding equipment

BESAPLAST®
DEFLEX®

Schweif3beil

SchweiBbeil 200 Watt
axe-shaped welding tool 200 Wat
SchweiBbeil 300 Watt
axe-shaped welding tool 300 Watt
HeiBluftfon

Heibluftfon 1600 Watt
hot air blower 1600 Watt

Fugenbandklammern
waterstop clips

Funkenprifgerat (Zur Prifung der Schweifungen)
spark tester (for testing the weldings)

Schweifband 16x1,5 mm, 30x1,5 mm, 30x 3,0 mm
welding foil 16 x1,5 mm, 30x1,5 mm, 30x3,0 mm

Winkelprofil (WPVC) 15x15%3,5 mm
comer profile (soft PVC) 15x15%3,5 mm
Dreikantprofil 21x21 mm
friangle profile 21x21 mm

Schweiflschwert und Matrize
Electric heater blade and jig



AUV E SchweiBzubehor

M Welding equipment

DEFLEX®

Schweif}gerdt
pressure welding

Inhalt / Contens:
SchweiBgerdt
but welder

SchweiBmatrize
welding mould

Vulkanisationsgerdt und -zubehor
vulcanizing units

Inhalt / Contens:

Vulkanisationspresse / vulcanizing presure
Vulkanisationsmatrix / vulcanizing mould
Andrickrolle / Roller

Rauigel / grinder

Heizlosung / vulcanizing solvent

Rohkautschukstreifen 50x3 mm und 80x3 mm
rubber strips 50x 3 mm und 80x3 mm




J VO SchweiBanweisung

w Welding instruction

DEFLEX®

. Fugenband einlegen.
Insert watersfop ends.

II. Mit einem scharfen Messer einen geraden, sauberen Schnitt an den lll. SchweiBschwert zwischen den Profilenden einsetzen und andriicken

zu verbindenden Fugenbandenden vornehmen. Anschliefend die bis sich eine VWWulst von ca. 5 mm Durchmesser gebildet hat. Ansch-
Profilenden so festsetzen, dass beidseitig ca. 10 mm Fugenband an liePend ist das SchweiBschwert herauszuziehen.

der Matrize Gbersteht. Insert hot blade and push waterstop ends against blade. Maintain
Using a sharp knife, cut both ends to be welded straight and square. contact until plastic melds into bead of about 5 mm diameter. Remove
Then locate watersfop in jig, with approx. 10 mm protruding. knife.

[
I 1
IV. Fugenbandenden ca. 2 Minuten zusammendriicken. V. SchweiBmairize entfernen, abkihlen lassen und prijfen, ob
Push molten ends of waterstop together. Verschweifung ordnungsgemaf erfolgt ist. Falls nicht, muP die

Verschweifung gem. den Punkien IV wiederholt werden.

Release jig, allow to cool and inspect welded joint for continuity of
weld and correct alignment of profiles. If the weld is unacceptable
repeat operations V.
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SchweiBanweisung
Welding instructions

Besaflex®/Nitriflex®/PE/TPE/BS

Besaflex®/Nitriflex®/PE/TPE/BS

Fir alle SchweifBungen gelfen folgende
Grundregeln:

1. saubere, glatte und gerade Schnitiflachen

2. geschweibt wird mit einem elekirischen Spezial-
kolben (Schweif3beil) oder mit einem SchweiB-
schwert

3. PVC schmilzt bei 120 — 140 °C, es verbrennt zu
Schlacke bei ca. 160 — 180 °C, hiernach richtet

sich die Temperatur des SchweiBgerdtes
4. das SchweiBgerat muld sauber und blank sein

Die zu verschweifdenden Fugenbandenden werden auf
eine ebene, feste Unterlage gebracht.

Die Schnitiflachen werden abschnittsweise gegen die
erhitzte SchweiBspitze gepreft, bis eine flissige Masse
beiderseits gerausquillt.

Dann kurz den Druck nachlassen — den Kolben heraus-
ziehen und die flissigen Nahtstellen wieder zusammen-

driicken, bis sie nach 30 — 60 Sekunden erkaltet sind.

Fir diese Arbeit sind in jedem Fall zwei Personen erfor-
derlich. Wahrend einer den SchweiBkolben fihrt, preft
der andere die Nahtstellen dagegen.

Der Schweifvorgang soll schnell und ziigig ausgefihrt
werden, damit sich die erwdrmten Stellen nicht ab-
kithlen, bevor sie verbunden sind. Andererseits fihrt
eine starke oder zu lange Erhitzung zum Verschmoren
des PVC und dadurch zu einer mangelhaften Bindung.

Vor jedem neuen Erwdrmen mub die SchweiBspitze
von PVC-Rickstanden grindlich gescubert werden —
am besten verwendet man hierzu eine Drahtbirste.

Nach dem Zusammenheften des Fugenbandes mu3 die
SchweiBnaht in der Gesamthdhe bzw. -breite mit einem
SchweiBkolben verschmiert werden.

AnschlieBend wird Gber die gesamte Naht ein
Schweiffband, ca. 1,5 mm dick, mit etwas Druck auf-
gelegt und mit dem HeiBluftfén angebracht. Der Heif3-
luftfon darf nur kurz an das Band gehalten werden.

Diese Mainahme dient zur Sicherung der
Schweif3ndhte.

BESAPLAST®
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DEFLEX®

The following basic rules are applicable for all wel-
ding operations:
1. Cut edges must be clean, smooth and straight.

2. Welding is performed with a special electric iron
(axe-shaped welding tool) or with an electric heater

blade.

3. PVC melts at 120 =140 °C and burns to ashes at
ca. 160 - 180 °C. These femperatures determine
the temperature of the welding unit.

4. The welding tool must be clean and bright.

The waterstop ends to be welded are placed on an
even and firm surface.

The cut edges are pressed section by secfion against
the heated tip of the tool until a liquid substance
emerges on both sides.

Release the pressure briefly, pull out the tool and
squeeze the liquid seams together unfil they have

hardened affer 30 — 60 seconds.

This work always requires two persons. While the first
person holds the welding tool, the other presses the
seams against the fool.

The welding procedure must be short and uninterrupted
fo prevent the heated secfions from cooling before they
are joined. Excessively strong or protracted heating will
cause charring of the PVC and thus insufficient bon-
ding.

Before reheating the tool, all PVC residues must always
be thoroughly removed from the tip. This is best done
with a wire brush.

After tacking-welding the waterstops, the weld seam
must be closed with the welding tool over its full height
and its full width.

Thereafter, a ca. 1.5 mm thick welding sfrip is pressed
lightly onto the whole seam and bonded with a hotair
blower. The blower must be directed against the strip
only for a short time.

This measure helps to protect the welding
seam.



BESAPLAST®

w Vulcanisation instruction
Elastoflex®
DEFLEX® Elastoflex®

Verbindungen von Elastomer-fugenbandem kdnnen
nicht mit der herkémmlichen SchweiBmethode erstellt
werden, man mub sie vulkanisieren. Dies geschieht
unter Zugabe von Rohkautschuk durch Druck und

Waeérme. Auf der Baustelle werden prakfisch nur Stumpf

vulkanisationen durchgefihrt, die jeder geschickte Bau-
handwerker nach einer Einweisung herstellen kann (Ein-
weisung gemdB BMV Richtlinie Fug O).

Schritt 1

Das Vulkanisationsgerat und die Aluminiummatrizen
werden ca. eine halbe Stunde vorgeheizt. Die Mairi-
zen missen eine Temperatur von ca. 160 °C errei-
chen. In dieser Autheizphase kénnen die Vorarbeiten
am Fugenband vorgenommen werden.

Schritt 2

Die beiden zu verbindenden Fugenbandenden missen
mit einem scharfen Messer exakt rechtwinklig zuge-
schnitten werden. AnschliePend klemmen Sie die bei-
den gerade geschnittenen Fugenbandenden in die
Holzspanner, so dass jeweils 10 cm des Fugenbandes
Uberstehen.

Schritt 3

Die vorstehenden Enden und die Stirnseite des zu ver-
bindenden Fugenbandes werden ringsum mit einem
Rauhigel gut und gleichmaBig aufgerauht (der Rauhigel
kann in eine normale Bohrmaschine eingesteckz wer-
den.

Schritt 4

Die aufgerauhten Fléchen des Fugenbandes werden
vom Schleifstab gesdubert und dann mit einer Heiz-
lésung dinn eingestrichen, die dann ca. 5 Minuten
frocknen mubd.

Achten Sie darauf, dass die bestrichenen Fléchen sau-
ber bleiben und nicht mit den Fingern berihrt werden.

Schritt 5

Bei Dehnungsfugenbéndern wird der Mittelschlauch mit
einem Kautschukstopfen verschlossen, den man ca.

5 — 6 cm tief in den Mittelschlauch eindriickt, bis er
bindig mit der Stirnseite abschlielt. Dieser Propfen ist
for die Vulkanisation von Dehnungsfugenbéandern sehr
wichtig, da ansonsten wegen des Hohlkérpers kein
ausreichender Druck durch die Vulkanisationsform im
Bereich des Mittelschlauches aufgebaut werden kann.

Vulkanisationsanweisung

Elostomer waterstops cannot be joined by means of the
traditional welding procedure, but must rather be
joined by vulcanization. This procedure requires the
addition of crude rubber by means of pressure and
heat. The only kind of vulcanization performed on
construction sites is buft-joint vulcanization which can
be performed by any construction worker affer
corresponding instruction (instruction in accordance

with BMV directive Fug O).

Step 1

The vulcanization equipment and the aluminium moulds
are preheated for ca. 30 minutes. The moulds must
reach ca. 160 °C. During the preheating cycle, the
waterstops can be prepared.

Step 2

The two watersfop ends fo be joined must be cut to
exactly Q0° with a sharp knife. Thereafter, the two
rectangular waterstop ends are fixed with a wooden
clamping device, the waterstop protruding on each
side ca. 10 cm into the clamp.

Step 3

The protfruding ends and the front end of the waterstops
fo be joined are thoroughly and uniformly roughened
all around with a grinding wheel (the wheel can be
used in an electric drill).

Step 4

Remove the grinding dust from the roughened
waterstop surfaces and then apply fo the waterstop @
thin layer of heating solution which must be allowed to
dry for ca. 5 minutes.

The covered surfaces must be kept clean and not be
fouched.

Step 5

For expansion joint waterstops, the centre tube is clo-
sed with a rubber plug inserted 5 to 6 cm deep into
the centre tube until the plug is even with front end. This
plug is very imporfant for the vulcanization of expansi-
on joint waterstops, since the pressure build-up of the
vulcanizing mould near the centre tube would other-
wise be insufficient because of the hollow part of the
waterstop.



Vulkanisationsanweisung
Vulcanisation instruction

Elastoflex®
Elastoflex®

Schritt 6

Die Stirnseiten des Fugenbandes werden mit einer din-
nen Haftfolie aus Rohkautschuk beklebt und das tber
stehende Material nach hinten umgekloppt. Achten Sie
darauf, daf’ die Haftfolie gut angedriickt wird. Die
Schutzfolie wird danach abgezogen.

Schritt 7

Die beiden Holzspanner werden mit langen Schrauben
so zusammengezogen, daf die Stirnseiten des Fugen-

bandes exakt zusammensfoPen. Die behandelten Stim-
seiten kleben sofort aneinander.

Schritt 8

Nun wird eine Rohkautschuklage 50 x 3 mm um die
Verbindungsstelle gewickelt, wobei die Schutzfolie wie-
der zu entfernen ist. Anschliefend wird eine zweite
lage Rohkautschukstreifen, 80 x 3 mm, aufgebracht.

Die Dicke des Rohkautschukwickels muf3 mindestens
6 mm befragen.

Schritt 9

legen Sie die vorbereitete Verbindung des Fugenban-
des in das vorgeheizte Vulkanisationsgerat und
schliefen Sie es.

Ziehen Sie die Spannschrauben an, bis die Aluminium-
matrizen fest aufeinanderliegen. Im Normalfall 168t sich
die Matrize nicht sofort ganz schliefen, sofern die Roh-
kautschuklage die richtige Dicke hat.

Warten Sie ca. 5 = 10 Minuten und ziehen dann die
Spannschrauben noch einmal nach. Je nach Witte-
rung*) und AuBentemperatur ist der Rohkautschuk nach
20 — 35 Minuten ausvulkanisiert, und das Vulkanisati-
onsgerdt kann gedffnet werden.

*) Bei starken Winden und niedrigen AuBentemperatu-
ren sollte das Gerat durch Folien oder Schaltafeln ab-
gedeckt werden.

BESAPLAST®

11~

DEFLEX®

Step 6

The front ends of the watersfop are covered with a thin
adhesive crude rubber foil and the protruding lengths
folded back. Make sure the adhesive foil is pressed
precisely against the front. The protective film is then
peeled off.

Step 7

The two wooden clamps are pressed together with
long screws until the waterstop front ends are perfectly
in contact. The pretreated front ends adhere immediate-
ly to each other.

Step 8
Now, a 50 x 3 mm layer of crude rubber strip is

wound round the joint after removal of the profective
film.

Thereafter, a second 80 x 3 mm layer of crude rubber
strip is placed over the joint. The thickness of the crude
rubber bandage must be af least & mm.

Step 9

Place the prepared joint of the waterstop in the prehea-
ted vulcanization unit and close it.

Tighten the clamping screws until the aluminium mould
halves are in firm contact. Normally, the mould cannot
yet be closed completely if the crude rubber bandage
has the correct thickness.

Wait ca. 5= 10 minutes before retightening the clam-
ping screws. Depending on weather conditions*) and
outside temperatures, the crude rubber is fully vulcani-
zed affer 20 - 35 minutes and the vulcanization unit
can be opened.

*) In sfrong wind and at low outside temperatures, the

unit should be covered up with foils or formwork po-
nels.
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M Vulcanisation instruction
Elastoflex®
DEFLEX® Elastoflex®

Schritt 10

Die vulkanisierte StoPverbindung muB3 zundchst noch
vorsichtig behandelt werden, da die volle Festigkeit der
Verbindung erst nach dem Auskihlen erreicht ist.

Sollte man in der Oberfléche noch plastische Verfor-
mungen (Prifung mit dem Fingernagel oder einem
stumpfen Schraubendreher) erzeugen kannen, so ist die
Verbidung noch nicht ausvulkanisiert.

Dieser Fehler fritt auf, wenn die Temperatur von 160 °C
nicht vorhanden war oder die Vulkanisationszeit zu kurz
gewesen ist. Bei Vertiefungen im StoPbereich evil.
einen passenden Streifen Rohkautschuk auflegen. Man
kann das Gerat wieder schlieen und dann ca. 10 Mi-
nuten nachheizen. Sieht die Oberfléche des Kautschuk-
streifens porig oder narbig aus, so ist die Rohkautschuk-
wicklung nicht genigend dick gewesen. Es konnte sich
im Kautschuk kein Druck aufbauen.

Kalt-Vulkanisation

1. Die zu verbindende Stelle des Fugenbandes mit
einer Drahtbirste aufrauhen und danach Rauhstaub
entfernen.

2. Stirnflachen der Fugenbander mit Sekundenkleber
bestreichen und dann fest aneinander driicken.

3. Verbindungsstelle groBflachig mit Spezial Cement
BL einstreichen und trocknen lassen (bei 20 °C ca.

10-30 Minuten)

4. Kaltvulkanisationskomponenten A und B im Verhalt-
nis 1:1 mischen und solange durchkneten bis keine
hellen Streifen mehr sichtbar sind (ca. 5= 10 Minu-

ten von Hand)

5. Vermischte A+B Masse in dinnen Schichten
groBflachig und blasenfrei auf die zu reparierende
Stelle aufbringen und gut andriicken.

6. \Verbindung 8 Stunden ruhen lassen.

Wichtig: Bei einer Kalt-Vulkanisation han-
delt es sich lediglich um eine Reparaturm-
aBBnahme auf chemischem Wege. Die Ver-
bindung erreicht nicht die physikalischen
Eigenschaften des Grundmaterials, so wie
sie gem. ZTVK 96 durch eine Heifvulkani-
sation gefordert wird.

Vulkanisationsanweisung

Step 10

The vulcanized joint must be treated with care since full
resistance of the joint is obtained only affer cooling.

If the surface is sfill susceptible to plastic deformation
(to be tested with a fingernail or a blunt screwdriver),
the vulcanizing process is not yet completely finished.

This problem arises when the temperature of 160 °C
was not reached or when the vulcanization cycle was
too short. Place a matching strip of crude rubber to re-
pair depressions in the joint area. The vulcanization
unit can be closed again and reheating can be done
for 10 minutes. If the surface of the rubber strip looks
porous or scarred, the crude rubber bandage on the
joint was not thick enough so that no pressure could

build up inside the rubber.

Cold vulcanization

1. Roughen the joining area of the waterstop with a
wire brush and remove the dust produced.

2. Apply fast adhesive to the front ends of the water-
stops and press ends against each other.

3. Apply Special Cement Bl generously fo the joint
area and allow to dry (ca. 10 = 30 minutes at
20 °C).

4. Mix cold vulcanization compounds A and B in @
rafio of 1:1 and knead thoroughly unfil all bright

stripes have disappeared (ca. 5 = 10 minutes by
hand).

5. Apply the mixture of A + B compounds in thin lay-
ers generously and bubblefree to the area fo be re-
paired and press onto the surface.

6. leave the joint fo rest for 8 hours.

Important: Cold vulcanization is merely a
repair by chemical means. The joint does
not have the physical properties of the
base material as required for hot vulca-
nization in accordance with ZTKV 96.



